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Abstract of EP 1243393 (A1) 



A process for forming a thermoplastic between 
primary and secondary mold press elements, 
comprises placing a portion (12) of raw material on a 
holder (8) at a distance from a mold press element 
(1 ). <??>A process for forming a thermoplastic 
between primary and secondary mold press 
elements, comprises placing a portion (12) of raw 
material on a holder (8) at a distance from a mold 
press element (1 ). The press element is raised 
immediately before pressing takes place. The holder 
supports the portion and centralizes it, and can be 
lowered into the mold press elements. The holder 
has a number of pins (10) which hold the portion 
centrally, and the holder consists of a plunger (6) 
which is arranged axially in the mold press element. 
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(54) Verfahren zum Presslormen von thermoplastischem Kunststoff 



(57) Ein erstes Form press werkzeug (1), welches 
die Matrize (2) bildei, weist einen Halter (8) auf. Auf die- 
sem Halter (8) wird eine Portion einer zu verpressenden 
Rohmasse in einem Abstand zum Formpresswerkzeug 



(1) deponiert. Vor bzw. bei Beginn des Pressvorgangs 
wird der Halter (8) im ersten Formpresswerkzeug (1) 
versenkt und gibt die Portion fur den Formpressvorgang 
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Beschreibung 
Technlsches Gebiet 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aus- 
formen von thermoplastischem Kunststoff zwischen 
zwei Formpresselernenten und einerVorrichtung dazu. 

Stand derTechnik 

[0002] Formpressen tst ein seit langem bekanntes 
Mtttel, insbesondere Gegenstande aus einem thermo- 
plaslischen Materia! herzustellen. Beispielsweise war- 
den Versch lusse fur Nah ru ngsm ittel-Verpacku ngen her- 
gesteflt, insbesondere Kunststoffverschlusse fur Ge- 
trankeflaschen. 

[0003] Damit der vorzugsweise thermoplastische 
Kunststoff verarbeitst werden kann, wird das Rohgra- 
nulat extrucfiert und die gewunschte Menge abgeschnit- 
ten, welche auf ein Teii ernes Formpresswerkzeugs de- 
poniert wird. Anschiiessend dringt ein zweites Forrn- 
presswerkzeug in das erste Formpresswerkzeug derart 
ein, dass das gewunschte Produkt geformt wird. 
[0004] Bei den bisher bekannten Verfahren tritt oft ei- 
ne unkontrollierte Oberfiachenstruktur auf, welche ins- 
besondere materiaftechnisch und asthetisch uner- 
wOnscht ist, Voraiiem bei Verschlussen von Nahrungs- 
mlttelbehaitern ist neben den funktioneilen Eigenschaf- 
ten die Asthetik von wesentficher Bedeutung, 

Darstellung der Erfindung 

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zu schaffen, welche die Herstel- 
lung von Verschlussen erlauben, insbesondere aus ei- 
ner extrudierten Kunststoff-Rohmasse, ohne dass eine 
unkontrollierte Oberfiachenstruktur an den Verschlus- 
sen auftritt. 

[0006] Die Losung der Aufgabe ist durch dieMerkma- 
ledes Anspruchs 1 definiert, Gemass der Erfindung wird 
bei einem Verfahren zum Ausformen von thermoplasti- 
schem Kunststoff zwischen einem ersten und einem 
zweiten Formpresselement eine Portion Rohmasse auf 
einem Halter mit einer geringen Auflageflache depo- 
niert. Die Rohmasse auf der Auflageflache weist einen 
Abstand zum einen Formpresselement auf und wird erst 
unmittelbar vor dem, beziehungsweise zu Beginn des 
Pressens an die Formpresselemente abgegeben. 
[0007] Die extrudierte Portion des Kunststoffs - auch 
Pellet genannt - weist eine Temperatur von etwa 180° 
Celsius auf, Die Formpresselemente haben dagegen ei- 
ne urn etwa 120° bis 150° niedrigere Betriebstempera- 
tur. Im Rahmen der Erfindung wurde nun erkannt, dass 
der Zeitraum zwischen dem Deponieren der Portion und 
dem Ausformen kritisch fur das Entstehen von uner- 
wunschten Oberfiachenveranderungen ist. Derflachige 
Kontakt vor dem Formen wird deshalb so kurz wis mog- 
lich gehalten, so dass "Verglasungseffekte" der Ober- 



flacheverrnieden werden konnen. 
[0008] Wenn die Portion der extrudierten Kunststoff- 
masse auf dem ersten Formpresselement deponiert 
wird, Hegt sie bei dem erfindungsgemassen Verfahren 

s nichtvollstandigauf diesemauf, sondem nurauf derge- 
ringen Auflageflache des Halters. Dadurch, dass die 
Kontaktflache zwischen dem Halter und dem Petlet so 
kSeln wie moglich gehalten wird, ist eine zu starke Ab- 
kiihiung, insbesondere eine starke partielle Abkuhlung, 

10 der extrudierten Kunststoff-Rohmasse vor dem Form- 
pressvorgang nicht moglich. Der "Kaiteschock" an der 
Kontaktflache zum Halter ist derart klein, dass die beim 
Stand derTechnik vorhandenen Auswirkungen weitge- 
hend vermieden werden. Erst unmittelbar vor bezie- 

fs hungsweise zu Beginn des Pressens erfolgt der Kontakt 
des Pellets mit den Formpresseiementen. 
[O0O9] Vorzugsweise stiitzt der Halter das Pellet nur 
punktuell. Je nach Konsistenz des Pellets kann der Hal- 
ter eine oder vorzugsweise eine fviehrzahl von punktu- 

20 ellen Auflagefiachen aufweisen. Der Haiter wird in einer 
bevorzugten Ausfuhrung des Verfahrens fur die Uber- 
gabe beziehungsweise fur die Freigabe fur den Form- 
pressvorgang versenkt, d. h. in das erste Formpressele- 
ment hineingezogen. 

25 [0010] In einer Variantedazu kann der Halter an einer 
Seitenwand eines der Formpresselemente angeordnet 
setn. Der Halter wird beispielsweise bei einer solchen 
Anordnung zangenformig ausgebildet. Vor Oder wih- 
rend dem Formpressvorgang offnen sich die Zangentei- 

30 le und das Pellet failt, vorzugsweise genau posltloniert 
auf eines der Formpresselemente. Sobald das Pellet 
den Halter verlassen hat, wird der Halter ganz zuruck- 
gezogen oder zur Seite derart weggeschwenkt, dass 
das andere Formpresselement in das eine Formpres- 

35 selement eindringen kann, 

[001 1] Der Halter kann auch aus mehreren Teilen be- 
stehen, welche am Umfang des Formpresseiements 
angeordnet sind. Weist das Formpresselement bei- 
spielsweise einen runden Querschnitt auf, konnen im 

40 Abstand von 1 20° drei einzelne Stabe auf dem Umfang 
verfeilf sefn. Zur Aufnahrne des Pellets werden diese 
einzelnen Stabe vorzugsweise gleich weit zum Zentrum 
des Querschnitts des Formelements vorgeschoben, 
wobei sie sich nicht im Zentrum bertihren mOssen. Vor 

"5 der Formpressung werden die Stabe vorzugsweise bis 
iiberden innenrand des Formpresseiements zuruckge- 
zogen und das zuvor deponierte Pellet fallt auf das eine 
Formpresselement. Das zweite Formpresselement 
kann nun ungehindert in das erste Formpresselement 

so eindringen. 

[0012] insbesondere ist es vorteiihaft, wenn das Pel- 
let durch den Halter zentriert wird, Die Zentrierung des 
Pellets erfoigt einerseits durch eine annahernd genaue 
Deponierung des Pellets auf dem Halter und anderseits 

55 durch die Ausgestaltung der Auflageflache oder Aufla- 
gepunkte des Halters. Bei der vorzugsweisen Ausge- 
staltung des Halters mit mehr als zwei Auflagefiachen, 
zentriert sich das Pellet infotge der Schwerkraft in einer 
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bevorzugten Art auf dem Halter. Bevorzugt sind die 
mehreren Auflageflachen symmetrisch bezGglich dem 
Zentrum, beziehungsweise bezugltch der Mitte des 
Formpresselements angeordnet. Damit wird die Zen- 
trierung des Pellets im Formpresselement erlelchtert. 
Eine gleichmassige Verteilung der Masse wirkt sich in 
der Regel auf die Qualitat der Produktion aus Bei asym- 
metrlschen Pressformen ist die Zentrierung hlnfallig, es 
sei denn, es wird eine ganz bestimmte (zentrische oder 
exzentrische) Position angestrebt. 
[0013] Da der Halter in einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform des Verfahrens voroder wa'hrend dem Form- 
pressvorgang verse nkt wird, erfolgt dieser Vorgang vor- 
zugsweise gesteuert. Insbesondere eine kurvengesteu- 
erte Bewegung des Halters ist fur das Verfahren vorteil- 
haft, da so die Bewegung kontinuierlich erfolgt. Die 
Steuerung kann auch durch einen Sensor, beispielswei- 
se einen optischen Sensor erfoigen, welcher entspre- 
chend der Position des zweiten Formpresselements 
den Halter zuriickfahren lasst. 
[0014] Die erfindungsgemasse Vorrichtung umfasst 
em erstes Formpresselement mit einem Halter und ein 
zweites Formpresselement, welches in das erste Form- 
presselement derail eindringt, dass ein Pellet - eine Por- 
tion extrudierte, thermoplasf/sche Kunststoffmasse - 
zwischen diesen beiden Formpresselementen formge- 
presst wird. Der Halter weist eine geringe Auflagefiache 
fur das Pellet auf und stQtzt dieses ab, bevor es mit dem 
ersten Formpresselement In Kontakt kommt. 
[0015] Je nach Konsistenz des Pellets muss die Auf- 
lagefiache entsprechend ausgebiidet sein. Wenn das 
Pellet eine Konsistenz aufwcist, welch© das Pellet kaum 
fliessen lasst, kann die Auflagefiache kletner ausgebii- 
det werden, als wenn das Pellet eher zum Fliessen 
neigt. Neben der Grosse kann auch die Form der Auf- 
lagefiache auf verschiedene Art gestaitet sein. Neben 
einer runden Ausgestaltung ist auch eine drei-, vier- 
oder mehreckige Ausgestaltung der Auflagefiache 
denkbar, Neben einer punktueilen Auflage kann auch 
ein Halter mit einer Auflagefiache ernes Fiohres oder ein 
Bugel verwendet werden. Weiter ist auch eine zangen- 
formige Ausbildung des Halters denkbar, wobei ein sol- 
cher Halter vorzugswelse von der Seite her in das erste 
Formpresselement hlneinragt. 
[0016] Der Halter ist vorzugsweise im ersten Form- 
presselement versenkbar. Dazu weist das erste Form- 
presselement eine, entsprechend der Ausgestaltung 
des Halters ausgebildete, Ausnehmung oder gegebe- 
nenfalls auch mehrere solche Ausnehmungen auf. Da 
das fertige Produkt keine Vertiefungen infolge des Hal- 
ters aufweisen soflte, ist die Ausnehmung im ersten 
Formpresselement so ausgestaltet, dass der gesamte 
Halter versenkbar ist. Besonders vorteilhaft ist es, wenn 
der Halter soweit im ersten Formpresselement versenkt 
wird, dass die Oberfiache des Halters - die Auflagefia- 
che auf welcher das Pellet aufliegt - biindig mit der Ober- 
fiache des Bodens des ersten Formpresselements zu 
liegen kommt. 



[0017] Auf den Arbettsablauf bezogen, ist ein zeitlich 
gesteuertes Bewegen des Halters bevorzugt. Eine sol- 
che Steuerung wird auf den Arbeitstakt der gesamten 
Herstellungs vorrichtung abgestimmt. Vorzugsweise 
s senkt sich der Halter, sobald das zweite Formpressele- 
ment in das erste Formpresselement eindringt. Als Art 
der Steuerung bieten sich die bekannten Systems an. 
Wenn die Steuerung des Halters kurven gesteuert er- 
folgt, wird der Halter uber einen Mechanismus hin- und 
10 herbewegt, welcher entlang efner vorzugsweise ge- 
kriimmten Schiene beziehungsweise entlang einer vor- 
bestirnmten Kurvenbahn vertauft. Das zweite Form- 
presselement wird in einem solchen Fall vorzugsweise 
auch kurvengesteuert. Dabei konnen die beiden Steue- 
'5 rungen auch zu einer Steuerung zusammengefasst 
werden. Aus unterhaltstechnischen Grunden sind je- 
doch zwei aufeinander abgestimmte, jedoch mecha- 
nisch weitgehend unabhangige Steuerungen fur den 
Halter und die Formpresseiemente bevorzugt. 
so [0018] Meben der bevorzugten Kurvensteuemng 
kann der Halter beispieisweise auch druckgesteuert 
werden. Daboi misst oin Sensor den Druck auf den Hat- 
ter. Sobald das zweite Formpresselement das Pellet be- 
riihrt undsomitder Druck auf dem Halter zunimmt, wird 
25 dieser zuriickgezogen und gibt das Pellet fur den Forrn- 
pressvorgang frei. Die Steuerung kann auch pneuma- 
tisch oder hydraulisch erfoigen, 
[0019] Wie bereits erwahnt wurde, hangt die Ausge- 
staitung der Auflageflachen des Halters fur das Pellet 
30 hauptsachiich von der Konsistenz des Pellets ab. Weiter 
ist es bevorzugt, wenn das Pellet deponlert und gleich- 
zeitig auch zentriert werden kann. In einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform des Halters weist dieser eine Mehr- 
zah! von Stiften auf. Insbesondere hat sich die Verwen- 
33 dung eines Halters mit drei Stiften bewahrt. Durch die 
annahemd genaue Deponierung und die ubiiche Konsi- 
stenz des Pellets ftiesst das Pellet auf den drei Stiften 
tetcht nach und zentriert sich so selbst, was sich auf den 
Formpressvorgang positiv auswirkt und damit den Aus- 
to schuss bei der Produktion wesentlich reduziert, Der 
Querschnitt der Stifte kann beliebig ausgestaltet sein. 
In einer bevorzugten Ausfuhrung des Halters ist der 
Querschnitt der Auflageflachen kreisrund. 
[0020] Durch die Ausgestaltung des Halters mit einer 
45 Mehrzah! von Stiften konnen auch die entsprechend be- 
notigten Ausnehmungen im ersten Formpresselement 
einfach ausgebiidet werden. Da bei einem Halter die An- 
zahi von drei Stiften bevorzugt ist, werden im ersten 
Formpresselement Bohrungen beziehungsweise, ent- 
50 sprechend der Ausgestaltung der Stifte, Ausnehmun- 
gen angeordnet, welche minimal grosser sind als der 
Querschnitt eines Stifles. Dadurch wird auch eine allfal- 
lige Verschmutzung der benotigten Ausnehmung mini- 
miert und die Einsatzdauer wesentlich veriangert. 
55 [0021] Der Halter bewegt sich, wie bereits erwahnt 
wurde, vorzugsweise axial im ersten Formpressele- 
ment. Die bevorzugte Ausgestaltung des Halters weist 
drei Stifte auf, welche auf einer Grundplatte angeordnet 



25 



30 



40 



50 



3 



EP 1 243 393 A1 



sind. Damit dieser Halter gesteuert we rden kann, ist an 
der Grundplatte des Halters ein Stossel angeordnet, 
welcher in einer axiafen Ausnehmung des ersten Form- 
presselements gefagert ist, Vorzugsweise ist an dem 
Encie des ersten Formpresselements, an welchem das 
Pellet verpresst wird, unter der sigentlichen Vsrpressf ia- 
che eine derart grosse axiaie Ausnehmung angeordnet, 
dass die Grundplatte des Hafters mit den Stiffen ver- 
senkbar ist. Durch eine solche Ausgestaltung bleibt eine 
Trennschicht des ersten Formpresselements erhatten, 
durch welche nur die Stifte des Halters hindurchdringen. 
Welter kann die Dicke der Trennschicht bei der Ausge- 
staltung der Ausnehmung fur die Grundplatte mitbe- 
rucksichtigt werden, da vorzugsweise die Oberkante 
der Stifte mit der Verpressflache ubereinstimmt. 
[0022] Infolge des Einsatzes dieser Vorrichtung wer- 
den Mittel zum zeitiich gesteuerten Bewegen des Hal- 
ters angeordnet. Vorzugsweise handelt es sich um kur- 
vengesteuerte oder pneumatische Mittel. 
[0023] Die Vorrichtung und somit die Formpressele- 
mente sind insbesondere zurn Ausformen von Kunst- 
stoffverschlussen ausgebildet, wie sie fur Getrankefla- 
schen zum Einsatz kommen. Das erste Formpressele- 
ment ist vorzugsweise unten angeordnet, dient als so- 
genannte Matrize und nimmtden Halter auf. Das zweite 
Formpresselement ist als Stempel ausgebildet und 
dringt in das erste Formpresselement ein. 
[0024] Vorzugsweise wird zur Hcrstollung von form- 
gepressten Produkten ein sogenannter Drehturm ver- 
wendet, der sine gesteuert rotierende Arbeitsplattform 
aufweist, welche mit einer Vielzahi von erfindungsge- 
massen Vorrichtungen ausgerQstet ist. Jede der ange- 
ordneten Vorrichtungen weist eine eigene Steuerung 
auf, wobei dtese mit den Steuerungen der ubrigen Vor- 
richtungen abgestimmt sind. Damit lassen sich hohe 
Verarbeitungsgeschwindigkeiten bei gleichzeitig hoher 
Prazision erreichen. Die Steuerung dereinzelnen Telle, 
Insbesondere des Halters, der Deponiervorrichtung und 
der zwelten Formpressefemente erfolgt bevorzugt zeit- 
lich gesteuert. Vorzugsweise ist die Steuerung im We- 
sentiichen kurvengesteuert, was zu elnem optimalen 
Bewegungsablauf der Produktion fiihrt. Unter kurven- 
gesteuert wird ein zeitlich gesteuerter Bewegungsab- 
lauf verstanden, welcher anhand einer vorgegebenen 
Kurve gesteuert wird. Dabei konnen die einzelnen Be- 
wegungsablaufe mit einer gemeinsam genutzten Kurve 
gesteuert werden, Bevorzugt wird jedoch jeder einzelne 
Bewegungsablauf mit separaten Kurven gesteuert, wel- 
che aufeinander abgestimmt sind. 
[0025] Aus der nachfoigenden Detaiibeschreibung 
und der Gesamtheit der Patentanspriiche ergeben sich 
weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen und Merkmais- 
kombinationen der Erfindung. 

Kurze Beschreibung der Zeichnungen 

[0026] Die zur Erlauterung des Ausfiihrungsbeispiels 
verwendeten Zeichnungen zefgen: 



Eine schematische, perspektivische 
Schnittdarsteiiung eines Formpressele- 
ments mit dem erfindungsgemassen Hal- 



Fig. 2a-c anhand schematischer Schnitte das erfin- 
dungsgemasse Verfahren; 

Fig. 3 eine Variante des erfindungsgemassen 
10 Halters und 

Fig. 4 eine schematische Darstellurg eines seit- 
lich befestigten Halters. 

?5 [0027] Grundsatzlichsindinden FigurengleicheTeile 
mit glefchen Bezugszetchen versehen. 

Wege zur Ausfuhrung der Erfindung 

20 [0028] In Figur 1 ist eine schematische, perspektivi- 
sche Schnittdarsteiiung eines Formpresselements mit 
dem erfindungsgemassen Halter gezeigt. In diesem 
Beispiel ist das erste Formpresswerkzeug 1 unten an- 
geordnet, weshaib das zweite Formpresswerkzeug 14 

25 von oben her in das erste Formpresswerkzeug 1 eln- 
dringt. Die Bezeichnungen oben und unten beziehen 
sich auf die dargestellte Zeichnung. Das erste Form- 
presswerkzeug 1 konnte auch oben angeordnet sein, 
was ein Eindringen des zweiten Formpresswerkzeugs 

30 14 von unten her in das erste Formpresswerkzeug 1 bo- 
dingen wurde. 

[0029] Das erste Formpresswerkzeug 1 besteht aus 
einer Matrize 2 und einem Sockel 3. Die Matrize 2 ist in 
einer bevorzugten Ausfiihrungsform ein Hohlzylinder 4 

35 mit einem Boden 5, Die Matrize 2 ist die Negativform, 
welche die Aussengestaltung des Kunststoffverschlus- 
ses 16 bestimmt. Die Dicke des Bodens 5 der Matrize 
2 ist annahernd gleich stark wie die Wandstarke des 
Hohizylinders 4 ausgebildet. Vorzugsweise ist der Sok- 

40 kei3 monolithisch mit der Matrize 2 verbunden. In dieser 
Ausfiihrungsform ist der Sockel 3 als Zylinder ausgebii- 
det. Die Dimensionen sind von dem herzustellenden 
Produkt und den damit verbundenen Beiastungen ab- 
hangig. Fur die Darstellung der Erfindung sind diese je- 

45 doch nicht von wesentlicher Bedeutung, 

[0030] Im Sockel 3 ist in axialer Richtung eine Boh- 
rung angeordnet, in welcher ein Stossel 6 in vertikaler 
Richtung (siehe Pfeil 11) hin- und herbewegt werden 
kann. Vorzugsweise wird eine Gleitschlcht vorgesehen, 

so beispielsweise eine Tefionbeschichtung, um die Rei- 
bung des Stossels 6 mit dem Sockel 3 weitgehend zu 
eiiminieren. Bei der fmaginaren Trennlinie zwischen der 
Unterkante des Bodens 5 und der Oberkante des Sok- 
kels 3 ist eine Ausnehmung 7 angeordnet. Die Grosse 

55 dieser Ausnehmung 7 ist von der Ausgestaltung des 
Halters 8 abhangig. Der Halter 8 besteht einerseits aus 
einer Grundplatte 9 und drei Stiffen 10, welche an der 
Grundplatte 9 befestigt sind. Die Grundpiatte 9 ist mit 
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dem Stossel 6 cterart verbuncien, dass Hin- und Herbe- 
wegungen des Siossels 6 simultan von der Grundpiatte 
9 nachvollzogen werden. Der Boden 5 weist entspre- 
chend der Dicke und der Anzah! der Stifte 1 0 ausgebif- 
dete Bohrungen auf, damit die Stifte 10 den Boden 5 
durchcfringen konnen. Die Anordnung der Stifte 10 als 
"Dreibein" ist beispielhaft, je nach Anwendung kann die 
Anzahi von einem bis zu einer entsprechend der An- 
wendung benotigten Anzahi von Stiffen reichen. Wie 
nachfolgend in der Darsteilung des Verfahrens noch de- 
tailliert beschrieben wird, wird der Halter in vertikaler 
Richtung zuruck beziehungsweise in dieser Darsteilung 
nach unten gezogen, Da die Ausnehmung 7 den Halter 
8 weitgehend aufnehmen muss, betragt die Hone der 
Ausnehmung 7 genau oder etwas mehr als die Dicke 
der Grundpiatte 9 und die Large der Stifte 10 minus der 
Dicke des Bodens 5. Weitere Einzelheiten ergeben sich 
bei der nachfolgenden Ausfuhrung zu einem Teil der 
einzelnen Verfahrensschrirte. 
[0031] Die Figuren 2a-c zeigen einzelne Schritte des 
erfindungsgemassen Verfahrens anhand schemati- 
scher Schnitte. 

[0032] Figur 2azeigf die Ausgangssteliung des ersten 
Formpresswerkzeugs 1 , bei welchem der Halter 8 bis 
zum Anschlag der Grundpiatte 9 hochgefahren ist. Das 
erste Formpresswerkzeug 1 wird mit einem Wasser- 
kreislauf (hier nicht dargestellt) auf etwa 17° Celsius 
herabgekiihlt. Die Stifte 10 des Halters 8 durchdringen 
die Bohrungen im Boden 5 und stehen uber diesem so- 
weit vor, dass ein geniigend grosser Abstand von den 
Auflagepunkten des Halters 8 zum Boden 5 des Form- 
presselements 1 vorhanden ist, Dadurch wird gewahr- 
lelstet, dass die auf diesem Halter 8 deponierte Portion 
extrudierten, thermoplastischen Kunststoffs, nachfol- 
gend das Pellet 12 genannt, sich nicht zu stark abkuhlt. 
Dies, obwohl zwischen dem Pellet 12 und dem ersten 
Formpresswerkzeug 1 einegrosseTemperaturdifferenz 
- in diesem Beispie! etwa 160° Celsius - besteht. 
[0033] Die Aufbereitung des Kunststoffes erfolgt 
durch eine an sich bekannte Extrudiervorrichtung. So- 
bald sich ein Halter 8 unter einer Extruderoffnung befin- 
det, wird ein Pellet 12 an dieser, in den Arbeitsbereich 
des Drehturms hineinreichenden Extrudiervorrichtung 
abgeschnitten und auf den Stiffen 10 des Halters 8 ab- 
gesetzt, beziehungsweise deponiert. Jede Offnung der 
Extrudiervorrichtung ist gesteuert zu offnen und zu 
schliessen. Der Arbeitsvorgang vom Deponieren bis 
zum elgentlichen Verpressen dauert rund zwei Sekun- 
den. Da das Pellet 12 nur eine geringe Kontaktflache 
mit dem doch wesentlich kalteren Halter 8 aufweist und 
die Verweildauer des Pellets 12 auf diesem relativ kurz 
ist, findet keine starke Abkuhiung des Peilets 12 statt 
und seine Temperatur, welche bei etwa 180° Celsius 
liegt, bieibt bis zur elgentlichen Formpressung weitge- 
hend erhalten. 

[0034] Anschliessend wird der Stossel 6, bis die Un- 
terkante der Grundpiatte 9 am Boden der Ausnehmung 
7 anstosst, in der bevorzugten Ausfuhrungsform zu- 



ruckgezogen (siehe Pfeil 13) beziehungsweise in dieser 
Darsteilung nach unten gefahren. Der Zustand des voll- 
kommen zuriickgezogenen Halters 8 ist in der Figur 2b 
gezeigt. Da die Hone der Ausnehmung 7 derart gross 

5 ist, dass die Oberkante der Stifte 1 0 auf oder unter der 
Oberkante des Bodens 5 zu liegen kommt, liegt das Pel- 
let 12 nun ganz auf dem Boden 5 der Matrize 2 auf, 
[0035] Innerhalb von Sekundenbruchteilen nachdem 
das Pellet 12 den Boden 5 beruhrt hat, erfolgt die Form- 

10 pressung, wie in Figur 2c dargestellt ist. Die Zeit, wah- 
rend der das Pellet auf dem Boden des Werkzeugs auf- 
liegt, betragt also beispielsweise nur 1/5 oderweniger 
der Zeit, die das Pellet vom Deponieren bis zum effek- 
tiven (nachfolgend beschrieberten) Verpressen inner- 

'5 halb des Frompresswerkzeugs ist. Dazu dringt das 
zweite Formpresswerkzeug 14, welches mit einem 
Wasserkrelslauf (hier nicht dargestellt) auf eine Tempe- 
ratur von etwa 50° Celsius vorgewarmt wurde, in das 
erste, gekuhlte Formpresswerkzeug 1 sin. DerStempel 

20 15 des zweiten Formpresswerkzeugs 14 gestattet die 
Innenform, welche beispielsweise der Kunststoffver- 
schluss 16 aufweisen soli. 

[0036] Bei den Temperaturangaben handelt es sich 
urn ein Ausfuhrungsbeispiel der Hersteilung. Die Tem- 
25 peraturen, insbesondere der Formpresswerkzeuge 1 
und 14 konnen je nach Anforderungen und Arbeitsab- 
lauf angepasst werden, ohne dass dies zu einer Losung 
fuhrt, welche ausserhalb dem Bereich der Erfindung 
liegt. 

30 [0037] Die betden Formpresswerkzeuge 1 und 14 
verbleiben eine bis zwei Sekunden in der Formpress- 
Stellung und kuhlen den geformten Kunststoffver- 
schluss 16 ab. Anschliessend wird das erste Form- 
presswerkzeug 1 abgesenkt und vorzugsweise das 

35 zweite Formpresswerkzeug nach oben gezogen. Der 
Kunststoffverschluss 1 6 bieibt am Stempel 1 5 des zwei- 
ten Formpresswerkzeugs 14 haften. Mit einer Hulse 
(hier nicht dargestellt), welche entlang des Stempets 1 5 
nach unten gleitet, wird der Kunststoffverschluss 1 6 ab- 

40 gestreift. 

[0038] Das beschriebene Verfahren wird vorzugswei- 
se an einem Drehturm (hier nicht dargestellt) ausge- 
fuhrt, Dazu weist der Drehturm eine gesteuerte Arbeits- 
plattform auf, welche mit einer Vielzahl der erflndungs- 
45 gemassen Vorrichtungen versehen ist. Samtiiche Be- 
wegungen erfolgen gesteuert, wobei kurvengesteuerte 
Bewegungen bevorzugt sind. Die Kurvenbahnen sind 
so ausgefiihrt, dass beispielsweise folgende Bewe- 
gungsablaufe resultieren: 

50 

der Hatter 8 befindetsich bei der Aufnahme des Pel- 
lets 12 in der maximal ausgefahrenen Stellung. So- 
bald der eigentliche Formpressvorgang beginnt, 
wird der Halter 8 im ersten Formpresswerkzeug 1 
55 zuruckgezogen. Sobaid das zweite Formpress- 
werkzeug 14 zuruckgezogen wird, wird auch der 
Halter 8 wieder in seine Ausgangsposition ge- 
bracht. Einerseits wird der Weg der Bewegungen 
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durch die Kurvenbahn bestimmt, andererseits kann 
der Halter 8 nicht weiter als bis zum Anschlag an 
der Unterkante des Bodens 5 beziehungsweise bis 
zur unteren Kante der Ausnehmung 7 bewegt wer- 
den. 

das erste Formpresswerkzeug 1 verbleibt grund- 
satzlich in seiner Steilung. Einzig zurllnterstutzung 
der Freigabe des geformten Kunststoffverschlus- 
ses 1 6 wird das erste Formpresswerkzeug 1 am En- 
de des Formpressvorgangs beispielsweise leicht 
abgesenkt. Vorzugsweise erfolgf das Anheben des 
Halters 8 zur gleichen Zeit, wenn das erste Form- 
presswerkzeug 1 wieder in seine Ausgangsstellung 
gebracht wird. 

das zweite Formpresswerkzeug 14 wird sobald als 
moglich nach der Deponierung des Pellets 12 ab- 
gesenkt. Eine leichte Verzogerung kann eingebaut 
werden, wenn infolge einer ungenauen Deponie- 
rung des Pellet 1 2 dieses sich zuerst noch auf dem 
Halter 8 zentrieren muss. Sobaid sich das zweite 
Formpresswerkzeug senkt, wird auch der Halter 8 
zurtickgezogen. Nach Abschluss der Formpres- 
sung wird das zweite Formpresswerkzeug 14 zu- 
ruckgezogen beziehungsweise in dieser Darstel- 
lung nach oben gezogen, wahrend der fertig aus- 
gestaltete Kunststoffverschluss 16 noch am Stem- 
pel 15 haftet. 

befindatsich das zweite Formpresswerkzeug 1 4 an 
seiner oberen Anschlagstellung, wird eine Hulse 
nach unten gefahron, wclche entlang dem Stempel 
15 cntlangstreift und den Kunststoffverschluss 16 
von dem Stempel 15 lost. 

[0039] Die beschriebenen Vorgange mussen aufein- 
ander abgestimmt werden. Sie konnen eine voile Dre- 
hung - 360° - des Drehturms dauern. Werden jedoch 
zwei Extruderoffnungen beispielsweise entgegenge- 
setzt angeordnet, so konnen diese Vorgange auf eine 
Drehung des Drehturms von 180° beschrankt werden. 
Entsprechend dieser Uberlegungen kann der benotigte 
Drehwinkel des Drehturms zum Abschluss eines ge- 
samten Hersteliungsvorgangs angepasst werden. 
[0040] Eine Variante des erfindungsgemassen Hal- 
ters 8 ist in Figur3 gezeigt. Anstelle der Ausgestaltung 
des Halters 8 mit mehreren Auflagepunkten, wie bei- 
spielsweise mit drei Stiffen, ist ein Rohr 1 7 angeordnet 
Wie bei der Losung mit mehreren Auflagepunkten wird 
das Pellet auf dem Rohr 17 deponiert und dieses wird 
entsprechend den vorangehenden AusfCihrungen zu- 
riickgezogen, beziehungsweise im ersten Formpress- 
werkzeug versenkt. Die Rohrwandung des Retires 17 
wird vorzugsweise so dunn wie moglich ausgebiidet, da- 
mit die Kontaktflache zwischen dem Rohr 17 und dem 
Pellet so klein wie moglich gehalten wird. Die ubrige 
Konstruktion des Halters 8 entspricht weitgehend den 



vorher gemachten Ausfuhrungen. 
[0041] Fig, 4 zeigt eine scbemaiische Darstellung ei- 
nes seitlich befestigten Halters 18. Dazti weist beispiels- 
weise das erste Formpresselement 1 an der Matrize 2 

s und dort, vorzugsweise am Hohlzylinder 4, eine Halle- 
rung 19 auf. An dieser Haiterung 19 wird der Halter 18 
beispielsweise mit einem Bolzen 20 drehbar befestigt. 
Der Halter 18 wird vorzugsweise in der horizontalen 
Ebene zweiteilig ausgebiidet, Der Halter 18 kann sich 

10 so scheren- beziehungsweise zangenformig off nen und 
das Pellet 12 auf eine etnfache Art fur den Form- 
pressvorgang freigeben. Damit der Halter 18 beim 
Formpressvorgang nicht im Weg ist, wird er beispiels- 
weise urn die Drehachse 21, welche durch den Bolzen 

15 20 gebildet wird, zur Seite abgedreht. Nachdem das 
zweite Formpresswerkzeug zuriickgezogen wurde, 
wird der Halter 18 wieder zuruckgeschwenkt. Die Kon- 
struktion kann auch dahingehend abgeandert werden, 
dass der Halter 18, bezogen auf diese Darstellung, nach 

20 rechts aus dem Aktionsbereich des zweiten Fomnpress- 
werkzeugs gezogen wird. 

[0042] Es ist klar, dass sich die beschriebenen Aus- 
fuhrungsbeispiele in verschiedenen Aspekten modffi- 
zleren lassen. Insbesondere ist hervorzuheben, dass 
25 das erste Formpresswerkzeug mit dem Halter auch 
oben, bezogen auf die Darstellung, angeordnet sein 
kann, Dazu muss das Pellet jedoch solange an dem Hal- 
ter haflen, bis das zweite Formpresswerkzeug in der Po- 
sition ist, dass das Pellet nicht neben diesem zweiten 
30 Formpresswerkzeug fallen kann. 

[0043] Dabei kann der Halter auch in Form elner klei- 
nenZangeausgebildetsein, Dazu konnen beispielswei- 
se die Stifte an ihrem in das Formpresswerkzeug hin- 
einreichende Ende Abbiegungen aufweisen, welche 
35 das Pellet befristet halten, ahnlich einer Greifvorrich- 
tung. Wahrend dem Formpressvorgang zieht sich der 
Halter in das erste Formpresswerkzeug zuriick und gibt 
das Pellet frei, wenn dieses nicht mehr neben das zwei- 
te Formoresswerkzeug fallen kann. 
40 [0044] Treten weiterhin sogenannte "Verglasungs"- 
Effekte an dem fertigen Produkt auf, beispielsweise an 
einem Kunststoffverschluss fur Getrankeflaschen, kon- 
nen die Temperaturen beispielsweise des Halters und/ 
Oder vorzugsweise der Formpresswerkzeuge ange- 
rs passt werden. Dafur werden die Vorlauftemperaturen 
der Wasserkreislaufe, welche die Formpresswerkzeuge 
erwarmen, beziehungsweise kCihien angepasst. Damit 
iasst sich die Temperaturdifferenz zwischen dem Pellet 
und dem Halter beziehungsweise insbesondere dem er- 
50 sten Formpresswerkzeug senken, so dass die Moglich- 
keri eines "Verglasungs"-Effekts an dem fertigen Pro- 
dukt weiter reduziert wird. 

[0045] In einer Variante zum beschriebenen Verfah- 
ren undder Vorrichtung kann der Halter auch passiv wir- 
55 kend ausgebiidet werden . Dabei wird der Halter und da- 
mit das auf liegende Pellet durch das zweite Formpress- 
werkzeug gegen das erste Formpresswerkzeug ge~ 
druckt, wobei der Halter im ersten Formpresswerkzeug 
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versenkbar ist. Damit unerwunschte Vertieftmgen im 
formgepressten Produkt vermieden werden, katin der 
letzte Abschnitt der Bewegung des Halters gesteuerter- 
folgen und der Halter wahrend dem eigentltchen Form- 
pressen in der versenktert Stellung blocklert werden. 
Beispielsweise mit einem Federmechanismus wird der 
Halter nach dem Formpressvorgang wieder in die Aus- 
gangsstellung gebracbt, so dass das nachste Pellet auf 
diesem deponiert werden kann. 
[0046] Zusammenfassend ist festzusfellen, dass 
durch das erfindungsgemasse Verfahren und der erfin- 
dungsgemassen Vorrichtung insbesondere Kunststoff- 
verschlusse geschaffen werden, welche keine oder nur 
eirse geringe unkontrollierte Oberflachenstruktur auf- 
weisen, ohne dass die Produktion soicher Kunsfstoff- 
verschlusse verlangsamt wird. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum Ausformen von thermoplastischem 
Kunststoff zwischen einem ersten (1) und einem 
zweiten Formpresseiement (14), dadurch gekenn- 
zeichnet, dass eine Portion (12) Rohmasse auf ei- 
nem Halter (8) geringer Auflageflache in einem Ab- 
stand zu einem Formpresseiement (1) deponiert 
wird und erst unmlttelbar vor dem beziehungsweise 
zu Beglnn des Pressensan die Formpresselemente 
(1 bzw. 14) abgegeben wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Halter (8} die Portion (12) punk- 
tuell abstutzt und dass er fur die Ubergabe bezie- 
hungsweise Freigabe in einem der beiden Form- 
presselemente (1 oder 14) versenkt wird. 



dadurch gekennzeichnet, dass Mittel zum zeitlich 
gesteuerten Bewegen des Halters (8) vorgesehen 
slrtd. 

s 8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Halter (8) eine 
Mehrzahl von Stiffen (10) zum zentrierten Halten 
der Portion (12) aufweist. 

10 9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Halter (8) durch 
einen axial in einem der Formpresselemente (1 
oder 14) gelagerten Stossel (6) gebildet wird und 
dass die Mittel zum zeitlich gesteuerten Bewegen 

is pneumatischer Natur sind, 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Formpressele- 
mente (1 und 14) zum Ausformen von Kunststoff- 

so verschlussen (16) ausgebildet sind, wobei das als 
Matrize (2) ausgebildete Formpresseiement (1) un- 
ten angeordnet ist und den Halter (8) aufnsmmt. 

11. Drehturm insbesondere zur Durchfuhrung des Ver- 
25 fahrens nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, dass der Drehturm mit einer Mehrzahl von 
Pressvorrichtungen versehen ist, welche jeweils 
gesteuert sind. 

30 12. Drehturm nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass insbesondere die Formpressele- 
mente kurvengesteuertsind, 



3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Portion (12) 
durch den Halter (8) zentriert wird. 

40 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Halter (8) ge- 
steuert bewegt wird. 

5. Vorrichtung zum Ausstossen von thermoplasti- 45 
schem Kunststoff mit einem ersten (1) und einem 
zweiten Formpresseiement (1 4), zwischen welchen 
eine Portion (12) thermoplastischen Kunststoff ver- 
presst wird, gekennzeichnet durch einen Haiter 

(8) geringer Auflageflache zum vorubergehenden so 
Abstutzen der Portion (1 2) vor dem Kontakt mit den 
Formpresselementen (1 und 14), 



6, Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Halter (8) in einem der Form- 55 
presselemente (1 oder 14) versenkbar ist, 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 oder 6, 
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